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VORRICHTUNG ZUR BEARBEITUNG VON FLACHEN 
GEGENSTANDEN, INSBES ONDERE ZUM VERPACKEN VON 

DRUCKPRODUKTEN 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Stuckgutverarbeitung und betrifft eine Vor- 
richtung nach dem Oberbegriff des ersten, unabhangigen Patentanspruchs. Die erfin- 
dungsgemasse Vorrichtung dient der Bearbeitung von flachen Gegenstanden, insbe- 
sondere von Druckprodukten, sie dient beispielsweise der Verpackung von einzelnen 
5 Druckprodukten oder von kleinen Gruppen von Druckprodukten. 

Fur verschiedenste Bearbeitungen wie beispielsweise Heften, Schneiden, Adressie- 
ren, Verpacken etc. werden Druckprodukte in Forderstromen in eine Bearbeitungs- 
station gefordert und aus dieser wieder weggefordert In solchen Forderstromen wer- 
den die Druckprodukte beispielsweise von je einem in Forderrichtung bewegten 
10 Greifer gehalten und sind im wesentlichen quer zur Forderrichtung ausgerichtet oder 
sie liegen auf einer Forderauflage, beispielsweise auf einer Anordnung von Forder- 
bandern auf, das heisst sie sind im wesentlichen parallel zur Forderrichtung angeord- 
net. Die Bearbeitungsstation ist vorteilhafterweise derart ausgeriistet, dass die Forde- 
rung der Druckprodukte fur die Bearbeitung nicht unterbrochen werden muss son- 
15 dem kontinuierlich betrieben werden kann. Dies bedeutet, dass Bearbeitungswerk- 
zeuge, die iiber eine vorgegebene Zeit auf die Druckprodukte zu wirken haben, wah- 
rend dieser Zeit mit dem zu bearbeitenden Druckprodukt mitgefordert werden mus- 
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sen, derart, dass sie gegenuber dem Druckprodukt mindestens in Forderrichtung kei- 
ne Relativgeschwindigkeit haben. 

Wenn fur die Bearbeitung von Druckprodukten in Forderstromen, in denen die 
Druckprodukte parallel zur Forderrichtung angeordnet sind, nur ein Randbereich zu- 
5 ganglich sein muss, sind die Druckprodukte im Forderstrom iiblicherweise einander 
iiberlappend angeordnet (Schuppenstrom), wobei je der nachlaufende Teil jedes Pro- 
duktes von im Forderstrom folgenden Produkten iiberdeckt bzw. je der vorlaufende 
Teil jedes Produktes von im Forderstrom vorlaufenden Produkten iiberdeckt ist, so 
dass jeweils nur ein an die vorlaufende bzw. nachlaufende Kante grenzender Teil der 
10 Produkte fur eine Bearbeitung zuganglich ist. Dabei ist die Grosse dieses zugangli- 
chen Produkteteils abhangig vom Produkteabstand (Schuppenabstand, d.h. Abstand 
zwischen beispielsweise den vorlaufenden Kanten aufeinanderfolgender Produkte). 
Vom Format der Druckprodukte ist der zugangliche Produkteteil eigentlich nicht ab- 
hangig. Der Schuppenabstand wird also an die Art der Bearbeitung angepasst und 
15 kann dann auch bei Formatwechseln beibehalten werden. 

Wenn fur die Bearbeitung von Druckprodukten in Forderstromen, in denen die Pro- 
dukte parallel zur Forderrichtung angeordnet sind, die ganze Flache der Produkte zu- 
ganglich sein muss, werden die Druckprodukte auf der Forderauflage ohne Uberlap- 
pung hintereinander angeordnet. Bei einer derartigen Forderung wird das Format der 

20 Produkte bzw. ihre Ausdehnung in Forderrichtung fur die Produkteabstande (Vor- 
derkante-Vorderkante) relevant. Wenn verschiedene Produkteformate in einem der- 
artigen Forderstrom ohne entsprechende Einstellungs-Massnahmen gefordert und 
bearbeitet werden sollen, muss der Produkteabstand fur das grosste zu verarbeitende 
Format bzw. fiir die grosste zu erwartende Produktelange in Forderrichtung einge- 

25 richtet werden. Die Abstande (Vorderkante-Vorderkante) der Produkte sind dann 
immer gleich gross, die Zwischenraume (Hinterkante-Vorderkante) sind fiir die 
grossten Produkte am kleinsten, fiir alle anderen Produkte formatabhangig kleiner. 
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Die Forderung von unnotig grossen Zwischenraumen, das heisst die Forderung mit 
unnotig grosser Fordergeschwindigkeit ist aber ein okonomischer Nachteil. 

Der genannte okonomische Nachteil wird dann besonders relevant, wenn er nicht nur 
die Fordergeschwindigkeit betrifft sondern auch den Materialverbrauch fiir die Bear- 
5 beitung. Dies ist dann der Fall, wenn fur die Bearbeitung ein Hilf smaterial verwendet 
wird, das dem Forderstrom quasi endlos und kontinuierlich zugefiihrt wird und sich 
iiber die Produkte und die Zwischenraume erstreckt, das aber aus okonomischen oder 
anderen Griinden vorteUhafterweise in einer formatabhangigen Menge eingesetzt 
wiirde. 

10 Ein typisches Beispiel einer Bearbeitung von flachen Gegenstanden in einem Forder- 
strom unter Verwendung eines Hilfsmaterials, das dem Forderstrom vorteilhafterwei- 
se quasi endlos und kontinuierlich zugefiihrt wird, ist das Verpacken von Gegenstan- 
den mit Hilfe eines Verpackungsmaterials, beispielsweise einer Kunststofffolie ab 
Rolle. Dabei ware es wie oben angetont aus okonomischen Griinden, gegebenenfalls 

15 aber auch aus anderen Griinden (z.B. Stabilitat und asthetische Erscheinung der Ver- 
packung) wiinschenswert, die Lange des pro zu verpackenden Gegenstandes zuge- 
fiihrten Verpackungsmaterials moglichst genau an die Grosse dieses Gegenstandes 
anpassen zu konnen. 

In der Publikation EP-0588764 ist eine Vorrichtung beschrieben, in der im wesentli- 
20 chen quer zur Forderrichtung geforderte Druckprodukte wahrend einer kontinuierli- 
chen Forderung mit einem ab Rolle zugefuhrten Verpackungsmaterial verpackt wer- 
den. Die Vorrichtung ist eine Trommel mit radial angeordneten Forderabteilen, die 
am Trommelumfang offen sind. Das Verpackungsmaterial wird von einer Rolle ab- 
gezogen und fortlaufend auf den Grand jedes Forderabteils gezogen, so dass es, sich 
25 zick-zack-formig von Forderabteil zu Forderabteil erstreckend in den Forderabteilen 
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je eine V-formige Tasche bildet. In diese Taschen wird das zu verpackende Druck- 
produkt positioniert, das Verpackungsmaterial wird zwischen den Forderabteilen 
zertrennt und das abgetrennte Stiick Verpackungsmaterial wird in jedem Forderabteil 
um das Druckprodukt geschlossen. Fur das Einziehen, das Abtrennen und das Ver- 
5 schliessen des Verpackungsmaterials sind in jedem Forderabteil entsprechende 
Werkzeuge vorgesehen. 

Offensichtlich ist in einer derartigen Vorrichtung das Format, des fur jede Verpak- 
kung abgetrennten Stiicks Verpackungsmaterial nur vom Forderabteil abhangig. 

In der Publikation EP-1 188670 (F533) ist eine Vorrichtung beschrieben, mit der im 
10 wesentlichen dieselbe Bearbeitung ausgefuhrt wird, wie mit der Vorrichtung gemass 
der oben genannten Publikation EP-0588764, wobei die Druckprodukte aber hinted 
einander auf einer Forderunterlage aufliegend gefordert werden. Diesem Forderstrom 
wird das Verpackungsmaterial ab Rolle zugefiihrt, gegebenenfalls parallel zur For- 
derrichtung um den Forderstrom gelegt, parallel zur Forderrichtung verschlossen und 

15 dann quer zur Forderrichtung ebenfalls verschlossen und zertrennt. Soli der Forder- 
strom kontinuierlich gefordert werden konnen, sind Werkzeuge, die der Querver- 
schliessung und Abtrennung dienen (beispielsweise fur das Verschliessen und Ab- 
trennen thermisch auf eine Verpackungsfolie aus Kunststoff wirkende Werkzeuge) 
entlang des Forderstromes hin und her zu bewegen, derart, dass sie wahrend ihrer 

20 Bewegung in Forderrichtung aktiv auf Produkte oder Verpackung wirken. Fiir hohe 
Stiickleistungen sind von jedem notwendigen Werkzeug eine Mehrzahl hintereinan- 
der anzuordnen. 
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Derartige Vorrichtungen konnen mit sehr hohen Stiickleistungen betrieben werden 
und sie sind bestechend einfach, mindestens solange das Format, bzw. die Lange in 
Forderrichtung des fiir jede Verpackung von der Rolle abzutrennenden Stiicks Ver- 
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packungsmaterial gleich bleibt. Das heisst mit anderen Worten, dass die beschriebe- 
ne Vorrichtung vorteilhafterweise fur nur ein einziges Produkteformat oder fur die 
Verpackung verschiedener Produkteformate mit einem einzigen Verpackungsformat 
eingesetzt wird. Fiir einen Wechsel des Verpackungsformates waren aufwendige 

5 Einstell-Massnahmen beziiglich Werkzeugpositionen und Abstanden notwendig. 
Dasselbe gilt auch fiir die Vorrichtung gemass der Publikation WO-00/64738, in der 
das quasi endlose Verpackungsmaterial und die Druckprodukte, die parallel zur For- 
derrichtung hintereinander gef ordert werden, urn eine Trommel gefiihrt werden, wo- 
bei eine Mehrzahl von Werkzeugen fiir die Querverschliessung und Abtrennung des 

10 Verpackungsmaterials an der Trommel angeordnet sind, derart, dass sie mit den zu 
verpackenden Produkten mitbewegt werden. 



Wenn mit den oben genannten Vorrichtungen Druckprodukte oder Druckprodukte- 
gruppen eines einzigen Formates aber variierender Dicke verpackt werden sollen, ist 
es bereits nicht mehr oder nur mit den genannten, aufwendigen Einstell-Massnahmen 

15 moglich, eng am Druckprodukt anliegende Verpackungen, die nur das absolute Mi- 
nimum an Verpackungsmaterial brauchen, zu produzieren. Ein dickeres Produkt 
braucht parallel zur Forderrichtung ein etwas langeres Verpackungsmaterialstuck. 
Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn das Produkt ein lose ineinander gefaltetes, 
das heisst ungebundenes und dabei in den meisten Fallen ungeschnittenes Druckpro- 

20 dukt ist, wie beispielsweise eine Tageszeitung, fiir die sich die Dickenvariation auch 
auf die Breite der Faltkanten und damit auch auf die flachige Ausdehnung des Pro- 
duktes auswirkt Die genannten Vorrichtungen miissen, wenn mit Dickenvariationen 
gerechnet wird, fiir die dicksten zu erwartenden Produkte eingerichtet werden. An 
alien dunneren Produkten liegen die Verpackungen nicht straff an und sind grosser 

25 als unbedingt notwendig. 
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Dasselbe gilt, wenn verschiedene Verpackungsmaterialien, die verschiedene Naht- 
breiten bedingen, verarbeitet werden sollen oder wenn die Querverbindungen in ver- 
schiedener Weise durchgef iihrt werden sollen. 

Die Erfindung will nun hier Abhilfe schaffen. Die Erfindung stellt sich also die Auf- 
5 gabe, eine Vorrichtung zur Bearbeitung von in einem Forderstrom parallel zur For- 
derrichtung hintereinander (einander nicht uberlappend) geforderten, flachen Gegen- 
standen, insbesondere zur Bearbeitung der vor- und nachlaufenden Kantenbereiche 
der Gegenstande zu schaffen, wobei die Vorrichtung bezuglich der Zwischenraume 
zwischen den zu bearbeitenden Gegenstanden flexibler ist, derart, dass diese Zwi- 

10 schenraume einfach an eine vorzunehmende Bearbeitung angepasst oder forma- 
tunabhangig konstant gehalten werden konnen. Insbesondere soil es mit der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung dank der genannten Flexibilitat moglich sein, die Ge- 
genstande des Forderstromes mit Hilfe eines quasi endlos und kontinuierlich zuge- 
ftihrten Verpackungsmaterials im wesentlichen unabhangig von der Dicke und vom 

15 Format der Gegenstande und auch weitgehend unabhangig von der Verpackungsart 
unter Verwendung eines Minimums an Verpackungsmaterial stramm anliegend zu 
verpacken. 

Diese Aufgaben wird gelost durch die Vorrichtung, wie sie in den Patentanspriichen 
def iniert ist. 

20 Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist ein Zufordermittel, ein Wegfordermittel 
und eine zwischen Zufordermittel und Wegfordermittel angeordnete Bearbei- 
tungstrommel auf . Das Zufordermittel und gegebenenfalls auch das Wegfordermittel 
sind ausgeriistet fiir die Forderung von flachen Gegenstanden, die parallel zur For- 
derrichtung hintereinander (einander nicht uberlappend) angeordnet sind. Die Bear- 

25 beitungstrommel ist um ihre Achse drehbar angetrieben und derart zwischen Zu- und 
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Wegfordermittel angeordnet, dass die zu bearbeitenden Gegenstande iiber einen Teil 
ihres Umfangs laufen. 

Die Bearbeitungstrommel weist urn ihren Umfang abwechselnd und regelmassig an- 
geordnete, sich axial erstreckende Stiitzelemente und Werkzeugelemente auf , die ra- 
5 dial verschiebbar angeordnet sind und die alle derart mit einem Steuermittel wirkver- 
bunden sind, dass durch Aktivierung des Steuermittels alle Stiitz- und Werkzeugele- 
mente gleichzeitig radial verstellt werden. Gegebenenfalls kann die Steuerung der 
Stiitzelemente und die Steuerung der Werkzeugelemente voneinander getrennt sein. 

Eine radiale Verschiebung der Stutz- und Werkzeugelemente nach aussen bewirkt 
10 eine Vergrosserung der Abstande zwischen den Werkzeugelementen, was fur gleich- 
formatige Gegenstande eine Vergrosserung der Zwischenraume bedeutet. Eine ra- 
diale Verschiebung nach innen bedeutet eine Verkleinerung der Werkzeugabstande. 
Dabei bleibt bei gleichbleibender Rotationsgeschwindigkeit der Forder- bzw. Bear- 
beitungstakt unabhangig von der Einstellung der Stutz- und Werkzeugelemente 
15 gleich. Gegebenenfalls ist die Breite (quer zu ihrer axialen Ausdehnung) der Stutze- 
lemente an den durch radiale Verschiebung einstellbaren Abstand zwischen den 
Werkzeugelementen anpassbar. 

Die Bearbeitungstrommel weist ferner Mittel auf zum Festhalten der Produkte auf 
ihrem Umfang, vorzugsweise ein urn einen Teil dieses Umfangs laufendes und pas- 

20 siv mit der Trommel mitlaufendes und von dieser angetriebenes Pressband, das da- 
durch unabhangig von der Einstellung der Stutz- und Bearbeitungslemente immer 
eine Geschwindigkeit aufweist, die im wesentlichen gleich ist wie die Umf angsge- 
schwindigkeit der Verarbeitungstrommel. Aus diesem Grunde ist es auch vorteilhaft, 
das Pressband so anzuordnen, dass es auch die Funktion des Zufordermittels iiber- 

25 nehmen kann. 
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Wenn die erfindungsgemasse Vorrichtung fiir das Verpacken der um den Umfang 
der Bearbeitungstrommel geforderten Gegenstande ausgeriistet ist, weist sie zusatz- 
lich Mittel zur Zufiihrung des Verpackungsmaterials zum Forderstrom der Gegen- 
stande auf und die Werkzeugelemente der Bearbeitungstrommel sind als Querver- 
bindungsmittel und gegebenenfalls Abtrennmittel (z.B. als an sich bekannte, ther- 
misch wirkende Schweiss- und Trennmittel zur Bearbeitung eines aus einem ther- 
moplastischen Kunststoff bestehenden Verpackungsmaterials) ausgeriistet Ein zuge- 
lieferter, beziiglich Fordertakt auf die Rotationsgeschwindigkeit der Bearbei- 
tungstrommel abgestimmter Forderstrom von Gegenstanden wird auf das Zuforder- 
mittel abgegeben, wobei ein Forderstrom entsteht, in dem die Druckprodukte hinter- 
einander angeordnet sind und die vorgegebenen Zwischenraume zwischen einander 
haben. Zu diesem Forderstrom wird das Verpackungsmaterial von zwei Seiten oder 
von einer Seite mit entsprechendem Umlegen um den Forderstrom zugefiihrt, wie 
dies beispielsweise in der oben bereits genannten Publikation EP-1 188670 (F533) 
beschrieben ist. Der derart beidseitig vom Verpackungsmaterial bedeckte oder 
schlauchformig umhiillte Forderstrom lauft dann auf die Bearbeitungstrommel, wo- 
bei Forderstrom und Bearbeitungstrommel derart synchronisiert sind, dass die Werk- 
zeugelemente in die Zwischenraume zwischen den Gegenstanden positioniert wer- 
den. Wahrend der Forderung des Stromes um einen vorgegebenen Sektor des Trom- 
melumfangs bewirken die Werkzeugelemente, gegebenenfalls entsprechend aktiviert, 
die Querverschliessung des Verpackungsmaterials um die Gegenstande. Die Langs- 
verschliessung kann im Bereich des Zufordermittels oder im Bereich der Bearbei- 
tungstrommel durchgefuhrt werden oder sie kann auch fehlen (Anlegen einer Bande- 
role). Zusatzlich zur Querverbindung konnen die verpackten Druckprodukte bei der 
Forderung um die Bearbeitungstrommel auch voneinander vollstandig oder teilweise 
getrennt werden. 



Das Prinzip sowie beispielhafte Ausfiihrungsformen der erfindungsgemassen Vor- 
richtung werden im Zusammenhang mit den folgenden Figuren im Detail beschrie- 
ben. Dabei zeigen: 
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Figur 1 eine sehr schematische Darstellung der erfindungsgemassen Vorrichtung; 

Figur 2 ein Ausschnitt aus einer beispielhaften Ausfuhrungsform der Bearbei- 
tungstrommel; 

Figuren 3A bis 3D Beispiele von mit der erfindungsgemassen Vorrichtung erstellba- 
5 ren Verpackungen von gleichformatigen Gegenstanden (z.B. Druckpro- 

dukte oder kleine Druckproduktegruppen). 



Figur 1 zeigt sehr schematisch eine beispielhafte Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemassen Vorrichtung. Diese ist mit einem Blickwinkel parallel zur Achse der Bear- 
beitungstrommel 1 und in zwei bezuglich der Abstande der Werkzeugelemente ver- 
10 schiedenen Einstellungsmodi beispielsweise zur Bearbeitung von zwei verschiedenen 
Formaten von flachen Gegenstanden 10 und 10' (ausgezogen und sfrichpunktiert) 
dargestellt. 



Die Vorrichtung weist wie bereits weiter oben dargelegt eine Bearbeitungstrommel 1 
auf mit regelmassig und alternierend um ihren Umfang angeordneten Stiitzelementen 

15 2 und Werkzeugelementen 3, die sich axial fiber mindestens einen Teil der Trommel 
erstrecken. Um die Bearbeitungstrommel ist ein Pressband 4 angeordnet, mit dessen 
Hilfe die Gegenstande 10 gegen die Trommel gepresst und dadurch auf der Trommel 
festgehalten werden. Das Pressband 4 lauft beispielsweise iiber vier passiv rotierende 
Umlenkrollen 5, 6, 7 und 8, wobei die Umlenkrollen derart angeordnet sind, dass das 

20 Pressband von einer Eingangsstelle A bis zu einer Ausgangsstelie B auch um einen 
Teil des Umfangs der Bearbeitungstrommel 1 lauft Die eine der Umlenkrollen (z.B. 
die Umlenkrolle 8) ist fedemd gelagert (Positionen 8 und 8'), derart, dass sie das 
Pressband 4 bei variierendem Umfang der Bearbeitungstrommel 1 und bei variieren- 
der Dicke der Gegenstande unter Spannung halt. Ein Bereich des Pressbandes 4 zwi- 

25 schen der Umlenkrolle 5 und der Eingangsstelle A dient auch als Zufordermittel, das 
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bei einem Antrieb des Pressbandes 4 durch die Bearbeitungstrommel 1 (passiv rotie- 
rende Umlenkrollen) eine Fordergeschwindigkeit hat, die unabhangig von der Ein- 
stellung der Stiitz- und Werkzeugelemente der Umfangsgeschwindigkeit der Bear- 
beitungstrommel 1 im wesentlichen entspricht. 

5 Ein Wegfordermittel ist in der Figur 1 nicht dargestellt Es ist offensichtlich, dass ein 
entsprechendes, gegebenenfalls in seiner Position an den variierenden Umfang der 
Bearbeitungstrommel anpassbares Forderband diese Funktion ubernehmen kann. 

Die in der Figur 1 dargestellte Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrich- 
tung ist zum Verpacken der flachen Gegenstanden 10 und 10' ausgeriistet, das heisst 
10 es wird dem Forderstrom der flachen Gegenstande vor der Eingangsstelle A bei- 
spielsweise von einer oberen und einer unteren Rolle 11 und 12 je eine Bahn von 
Verpackungsmaterial 20 zugefiihrt, das beidseitig des Forderstromes mit den flachen 
Gegenstanden in den Eingangsbereich A gezogen wird. 

Beispielsweise ist das Verpackungsmaterial 20 eine schweissbare Kunststofffolie, die 
15 Werkzeugelemente 3 sind im einfachsten Falle leicht iiber den durch die Stutzele- 
mente 2 definierten Trommelumfang vorstehende, axial verlaufende Heizdrahte, die 
kontinuierlich beheizt werden, und das Pressband 4 ist auf seiner der Bearbei- 
tungstrommel zugewandten Seite mit Teflon beschichtet. Sobald die beiden Lagen 
Kunststofffolie zwischen zwei Gegenstanden 10 durch einen Heizdraht gegen die 
20 Teflonbeschichtung des Pressbands 4 gepresst wird, werden die beiden Folienlagen 
miteinander verschweisst und beim weiteren Einwirken wird der Heizdraht durch die 
beiden Lagen gedriickt, wodurch sie durchtrennt werden. 
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Bekannterweise dauert eine Verschweissung und Trennung einer ublichen Verpak- 
kungsfolie, wie sie oben beschrieben ist, mindestens etwa 2 Zehntelsekunden. Fiir 
die Durchfuhrung stehen in der in Figur 1 dargestellten Vorrichtung vier Fordertakte 
zur Verfiigung, das heisst, die gezeigte Vorrichtung kann eine Leistung bis zu etwa 

5 20 Verpackungen pro Sekunde erbringen, Noch hohere Leistungen konnen erzielt 
werden, wenn die Vorrichtung derart ausgestaltet ist, dass zwei oder sogar mehrere, 
parallele Forderstrome iiber die Bearbeitungstrommel lauf en, wie dies fur ein flaches 
System in der Publikation EP-1 188670 vorgeschlagen wird. Hohere Leistungen kon- 
nen aber auch erzielt werden, indem der Forderstrom um einen grosseren Teil der 

10 Bearbeitungstrommel gefuhrt werden und/oder indem um den Trommelumfang mehr 
Werkzeugelemente (bei entsprechend grosserem Trommelradius) angeordnet wer- 
den. 

Die Langsverbindung der beiden Bahnen des Verpackungsmaterials wird beispiels- 
weise erstellt im Bereiche der Bearbeitungstrommel 1 durch je ein beheiztes 
15 Schweissrad 21 beidseitig neben dem Pressband 4, das auf das neben den Gegen- 
standen vorstehende Verpackungsmaterial 20 wirkt Die Langsverbindung kann aber 
auch vor der Eingangsstelle A, das heisst im Bereich des Zufordermittels erstellt 
werden. 



Figur 2 zeigt eine Stirnseite einer beispielhaften Bearbeitungstrommel 1 fiir die er- . 

20 findungsgemasse Vorrichtung. Die Stiitzelemente 2 und Werkzeugelemente 3 sind je 
auf einer radialen Stiitze 30 montiert, die radial verschiebbar in einer Fiihrung 31 ge- 
fuhrt ist und die an ihrem inneren Ende einen axialen Steuerbolzen 32 aufweist. Die 
Steuerbolzen 32 laufen in Steuerschlitzen 33, die spiralig in einer relativ zur Anord- 
nung der Stiitz- und Werkzeugelemente um die Trommelachse T drehbaren Steuer- 

25 scheibe 34 angeordnet. Im dargestellten Falle bewirkt eine Drehung der Steuerschei- 
be im Uhrzeigersinn eine Verschiebung der Stutz- und Werkzeugelemente gegen au- 
ssen, eine Drehung im Gegenuhrzeigersinn eine Verschiebung gegen innen. 
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Die Stiitzelemente 2 der Ausfuhrungsform gemass Figur 2 stellen ebene Flachen dar, 
es sind also, anders als mit an einen mittleren Trommelradius angepasst gebogene 
Stiitzelemente, wie sie in der Figur 1 dargestellt sind, auch nicht biegbare Gegen- 
stande damit bearbeitbar. 

5 Fiir die Durchfiihrung verschiedener Arten von Querverbindungen konnen die Werk- 
zeugelemente 3 auswechselbar sein, wobei gegebenenfalls auch ihre radiale Position 
relativ zu den Stiitzelementen 2 variiert werden muss. In einem solchen Falle ist es 
vorteilhaft, fur die Stiitzelemente 2 und fiir die Werkzeugelemente 3 je ein eigenes 
Steuermittel vorzusehen. Analog zur Ausfiihrungsform gemass Figur 2 sind dann an- 

10 stelle der einen Steuerscheibe 34 mit sechzehn Steuerschlitzen 33 zwei Steuerschei- 
ben mit je nur acht Steuerschlitzen vorzusehen, wobei auf jeder Stirnseite der Bear- 
beitungstrommel 1 eine der Steuerscheiben angeordnet sein kann. 

Figuren 3A bis 3D zeigen Varianten zur Verpackung von Druckprodukten oder klei- 
nen Druckproduktegruppen, die in den dargestellten Fallen alle das gleiche Format 
15 haben, fiir die aber verschiedene Zwischenraume zwischen den Druckprodukten 
notwendig sind und die mit der erfindungsgemassen Vorrichtung problemlos nach- 
einander erstellbar sind. 

Gemass Figur 3A wird das Verpackungsmaterial mit einer Quemaht 30 quer verbun- 
den und mittig durch die Quernaht getrennt. Fiir ein schweissbares Verpackungsma- 

20 terial und nicht sehr hohe Anforderungen an die Nahte und die Sauberkeit der Ab- 
trennung kann diese Art von Querverbindung und -trennung mit den bereits weiter 
oben beschriebenen Heizdrahten vorgenommen werden, wobei die Quemaht eine 
minimale Breite aufweist Fiir hohere Anspriiche muss die Quemaht breiter sein, das 
heisst, sie benotigt grossere Zwischenraume zwischen den zu verpackenden Druck- 

25 produkten. Sie wird dann vorteilhafterweise mit Schweissbacken und separaten 
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Trennmitteln durchgefiihrt, wobei beide gegebenenfalls relativ zueinander bewegbar 
in jedem Werkzeugelement integriert sind. Die Trennmittel konnen auch fur eine 
nicht vollstandige Trennung (Perforierung) ausgeriistet sein oder ganz fehlen, so dass 
die an der Ausgangsstelle anfallenden, verpackten Druckprodukte in Form eines 
5 Faltstapels abgelegt oder auf einen Wickel aufgewickelt und in solcher Form weiter 
gef ordert werden konnen. 



Wenn das Verpackungsmittel nicht schweissbar ist, kann die Nahtbildung durch Pra- 
gen, durch Trennen und nachtragliches Umf alten oder durch entsprechende, an sich 
bekannte Verfahren erstellt werden. Fur jeden Fall sind die Werkzeugelemente ent- 
10 sprechend auszuriisten und sind zwischen ihnen die entsprechenden Abstande einzu- 
stellen. 



Figur 3B zeigt eine Querverbindung mit je zwei Quemahten 30 und einer Trennung 
zwischen den Quemahten, wobei auch hier die Trennung nicht eine vollstandige sein 
muss. 



15 Figuren 3C und 3D illustrieren die bei Dickenvariationen bei gleichformatigen Ge- 
genstanden notwendige Anpassung der Zwischenraume zwischen zu verpackenden 
Druckprodukten. Soil beispielsweise eine Tageszeitung in der beschriebenen Art 
verpackt werden, kann mit der erfindungsgemassen Vorrichtung eine entsprechende 
Anpassung problemlos jeden Tag fiir die neue Ausgabe vorgenommen werden. 



20 
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PATENTANSPRtJCHE 



1. Vorrichtung zur Bearbeitung von hintereinander und parallel zur Forderrich- 
tung geforderten, flachen Gegenstanden (10), welche Vorrichtung ein Zufor- 
dermittel und ein Wegfordermittel sowie eine um ihre Achse (T) rotierend an- 
txeibbare Bearbeitungstrommel (1) aufweist, wobei die Bearbeitungstrommel 
(1) derart zwischen Zufdrdermittel und Wegfordermittel angeordnet ist, dass 
die zugeforderten Gegenstande (10) um einen Teil des Umfangs der Bearbei- 
tungstrommel (1) zum Wegfordermittel gefordert werden, und wobei die Bear- 
beitungstrommel (1) um ihren Umfang regelmassig verteilte und sich axial er- 
streckende Werkzeugelemente (3) zur Bearbeitung der um die Bearbei- 
tungstrommel (1) geforderten Gegenstande (10) aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bearbeitungstrommel (1) zwischen den Werkzeugelementen 
(3) sich axial erstreckende Stiitzelemente (2) aufweist und dass fur eine Ein- 
stellung der Zwischenraume zwischen den zu bearbeitenden Gegenstanden (10) 
die Stiitzelemente (2) und die Werkzeugelemente (3) radial verschiebbar ange- 
ordnet und mit Steuermitteln wirkverbunden sind, derart, dass bei Betatigung 
der Steuermittel alle Stiitzelemente (2) und/oder alle Werkzeugelemente (3) 
miteinander radial verschoben werden. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Pressriemen 
(4) derart iiber eine Mehrzahl von passiv rotierenden Umlenkrollen (5, 6, 7, 8) 
laufend angeordnet ist, dass er zum Halten der um den Umfang der Bearbei- 
tungstrommel (1) geforderten Gegenstande um den genannten Teil des Trom- 
melumfanges lauft, gegen die Bearbeitungstrommel (1) gepresst und von dieser 
angetrieben wird, wobei der Pressriemen (4) die Funktion des Zufordermittels 
iibernimmt 
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4. 

5 

5. 



6. 

10 

7. 

15 



Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stiitzelemente (2) eine quer zu ihrer axialen Ausrichtung variierbare 
Breite aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Stiitzelemente (2) ebene oder gebogene Stiitzflachen aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Bearbeitungselemente (3) fur die Durchfuhrung von unterschiedlichen Be- 
arbeitungen auswechselbar sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorrichtung ferner Mittel (11, 12) zur Zufuhrung eines quasi endlosen 
Hilfsmaterials aufweist, derart, dass das Hilfsmaterial zusammen mit den Ge- 
genstanden um den Trommelumf ang lauft 

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeu- 
gelemente (3) fur eine Quertrennung oder ftir eine teilweise Quertrennung des 
Hilfsmaterials zwischen den Gegenstanden ausgeriistet sind. 

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Hilfs- 
material ein Verpackungsmaterial (20) ist und dass die Mittel (11, 12) zur Zu- 
fuhrung derart ausgestaltet sind, dass das Verpackungsmaterial (20) beidseitig 
von den Gegenstanden (10) um die Bearbeitungstrommel (1) lauft. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Verpak- 
kungsmaterial (20) eine schweissbare Verpackungsfolie ist und dass die Werk- 
zeugelemente (3) Schweissmittel aufweisen. 



10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeug- 
eiemente (3) axial zur Bearbeitungstrommel (1) verlaufende Schweissdrahte 
aufweisen, die fiber den durch die Stutzelemente (2) definierten Trommelum- 
fang vorstehen, die im wesentlichen kontinuierlich beheizt werden und die mit 
einer auf dem Pressband (4) angeordneten Teflonschicht kooperieren. 

11. Verwendung der Vorrichtung nach einem des Anspriiche 1 bis 10 fiir die Ver- 
packung von Druckprodukten oder von kleinen Gruppen von Druckprodukten. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Zur Bearbeitung von flachen Gegenstanden (10), insbesondere zur Verpackung von 
Druckprodukten oder von kleinen Druckproduktegruppen werden diese in einem 
Forderstrom, in dem sie hintereinander und im wesentiichen parallel zur Forderrich- 
5 tung angeordnet sind, iiber einen Teil des Umfangs einer Bearbeitungstrommel (1) 
gefuhrt. Die Bearbeitungstrommel (1) weist urn ihren Umfang regelmassig alternie- 
rend Stutzelemente (2) und Bearbeitungselemente (3) auf, die sich axial erstrecken 
und die alle miteinander radial verschiebbar sind. Wenn die Vorrichtung als Verpak- 
kungsvorrichtung eingerichtet ist, weist sie zusatzlich Zufuhrungsmittel (11, 12) zur 

10 Zufuhrung eines quasi endlosen Verpackungsmaterials (20) auf, derart, dass das 
Verpackungsmaterial auf beiden Seiten der Gegenstande (10) urn die Bearbei- 
tungstrommel (1) lauft und wahrend diesem Umlaufen durch die Werkzeugelemente 
(3) in den Zwischenraumen zwischen den Gegenstanden die beiden Lagen des Ver- 
packungsmaterials verbunden und das Verpackungsmaterial in einzelne Verpackun- 

15 gen zertrennt wird. Die Verstellbarkeit der Stutz- und Werkzeugelemente (2, 3) 
macht es einf ach moglich, fur die Bearbeitung von formatgleichen Gegenstanden die 
Zwischenraume an die Dicke der Gegenstande und/oder an die Art der zu erstellen- 
den Querverbindung und/oder bei der Verarbeitung von verschiedenformatigen Ge- 
genstanden gleiche Zwischenraume zwischen den Gegenstanden einzustellen. 

20 (Figur 1) 
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